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1 

PROCEDE ET DISPOSITIF DE FABRICATION D'UN 
RECIPIENT EQUIPE D'UNE ETIQUETTE 



5 La presente invention est relative a un procede et un dispositif de 

fabrication par moulage d*un recipient equipe d'une etiquette 
d'habillage. 

Le domaine technique de I'invention est celui de la fabrication 
par moulage d*un recipient en matiere plastique. 

10 L'invention s'applique particulierement a un procede de 

fabrication d'emballages en matiere plastique qui sont revetus d'une 
etiquette sur une partie d'au moins une de leur face, particulierement 
d'une de leur face externe ; l'invention concerne plus particulierement 
des emballages tels que des boites, des pots, des bouteilles ou des tubes 

15 (par exemple destines a recevoir des produits gazeux, liquides ou pateux 
notamment des produits alimentaires tels que du yaourt) dont le corps 
ou la structure sensibfement monobloc peut comporter une paroi 
formant un fond, et com^porte une ou plusieurs parois laterales 
s'etendant par exemple selon une surface de revolution d'axe 

20 perpendiculaire au plan Al Caxxd, tel qu'un cylindre ou un tronc de corre 
; l'invention s'applique plus particulierement a de tels emballages ou 
recipients de relativement petites dimensions, c'est-a-dire dont la plus 
grande dimension est inferieure a un metre, par exemple de I'ordre de 5 
a 30 cm. 

25 L'invention s'applique a ce type d'emballage obtenu par moulage, 

generalement par injection de matieres plastiques, dans un moule 
comportant au moins deux parties mobiles I'une par rapport a I'autre : 
une partie femelle ou matrice comportant au moins une empreinte en 
creux correspondant a la forme externe du recipient a fabriquer, et une 

30 partie male ou poin^on comportant au moins une empreinte en relief 
correspondant a la face interrre du recipient a fabriquer. 

L'invention s'applique a de tels emballages dont I'etiquette est 
solidarisee au corps en matiere plastique, par adherence obtenue par un 
surmoulage de I'etiquette, c*est-a-dire en introduisant I'etiquette dans le 

35 moule prealablement a I' introduction dans le moule de la matiere 
plastique destinee a former le corps de I'emballage ; I'etiquette" est de 
forme adaptee a la forme finale de I'emballage et est generalement 
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obtenue a partir d'une feuille de papier ou de matiere plastique tel que 
du polypropylene particulierement, qui est decoupee selon la forme 
voulue, et revetue de motifs par tous procedes d*impression connus. 

Habituellement, avant chaque cycle de moulage, une etiquette 
5 plane (c*est-a-dire disposee a plat) est transferee, par exemple par un 
systeme de pinces et/ou de ventouses, generalement a partir d'un 
magasin contenant une pile d'etiquettes, jusqu'au moule, selon deux 
techniques principales : 

- une premiere technique utilise un outil (ou mandrin) de 

10 transfert qui est de forme adaptee pour pouvoir penetrer a I'interieur de 
la matrice du moule ; Tetiquette initialement plane est disposee autour 
du mandrin et est simultanement deformee pour epouser la forme 
externe du mandrin ; Tetiquette ainsi deformee est maintenue au 
contact de la face externe du mandrin par application de forces 

15 electrostatiques ou bien par creation d'une depression (par aspiration 
d'air) sur la face externe du mandrin de transfert, c'est-a-dire sous 
Tetiquette ; apres deplacement du mandrin de transfert portant 
I'etiquette du magasin de stockage jusqu'a Tinterieur de la cavite ou 
empreinte de la matrice, les moyens (electrostatiques ou par depression) 

20 de maintien de I'etiquettre smr le mandrin sont desactives ; Tetiquetre 
qui tend a reprendre sa forme initiale plane, du fait de la relative 
raideur du ou des materiaux la constituant, se desolidarise du mandrin 
de transfert et vient au contact et epouse une partie au moins des faces 
de la cavite du moule formant I'empreinte ; apres retrait du mandrin 

25 hors de la cavite et penetration du poinfon (ou noyau) dans celle-ci, la 
matiere plastique est introduite dans Tespace situe entre le poinfon et la 
matrice ainsi que dans Tespace situe entre le poinfon et Tetiquette, qui 
est alors plaquee contre les parois de la matrice sous Teffet des forces 
que la matiere plastique injectee exerce sur elle ; 

30 - le brevet FR2627744 (GIZEH SARL) decrit une autre technique 

de fabrication automatique de recipient avec etiquette d'habillage qui 
utilise pour le transfert des etiquettes du magasin au moule, deux pinces 
rotatives qui roulent Tetiquette en forme de cornet, Tetiquette ainsi 
roulee etant saisie par uixe piace de transfert qui insere I'etiquette dans 

35 la matrice du moule ; le roulage en cornet de I'etiquette par les pinces 
rotatives est obtenu en amenant les extremites libres des etiquettes en 
recouvrement, I'etiquette roulee en cornet etant ensuite pincee au 
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niveau du recouvrement de ses extremites libres par la pince de transfert 
qui introduit Tetiquette ainsi roulee dans la matrice. 

Ces techniques connues ont pour inconvenient de necessiter 
generalement d*equiper la matrice de moyens d'aspiration .pour 

5 maintenir en place Tetiquette dans Tempreinte jusqu'au moment de 
I'injection de la matiere plastique. 

Un autre inconvenient des precedes dans lesquels on utilise un 
mandrin de transfert, est le manque de precision dans le positionnement 
de Tetiquette sur le mandrin, et dans la deformation de Tetiquette 

10 pendant et apres sa mise en place sur le mandrin de transfert ; cet 
inconvenient n*est pas resolu par le brevet franfais sus cite ; il en 
resulte par consequent un manque de precision concernant le 
positionnement de Tetiquette dans la cavite du moule, ce qui conduit a 
la fabrication de recipients defectueux du fait du defaut de 

15 positionnement de Tetiquette. 

Un autre inconvenient important est que la manipulation et le 
positionnement precis de Tetiquette par des pinces ou ventouses est 
impossible avec des etiquettes de tres faible epaisseur, par example 
d'epaisseur inferieur a 8Q mLcxons ; en effet, des etiquettes aussi minces 

20 sont tres fragiles et difficiles a manipuler, ayant tendance a se deformer 
et/ou se deplacer de maniere non controlee sous I'effet de leur propre 
poids ou sous I'effet des contraintes mecaniques (que Ton recherche 
generalement a minimiser) provoquees par le contact mecanique des 
etiquettes avec les organes de manipulation, ou encore sous Teffet de 

25 forces electrostatiques ; en outre, leur faible epaisseur occasionne une 
raideur faible, qui peut etre insuffisante pour permettre a Tetiquette de 
se desolidariser spontanement du mandrin ou autre moyen de transfert, 
ce qui peut empecher ou tout au moins rendre plus difficile leur 
positionnement et leur maintien dans la cavite de la matrice ou bien qui 

30 necessite a cet effet de leur appliquer des efforts de maintien par des 
moyens annexes- tels que les moyens electrostatiques ou pneumatiques 
(par aspiration). 

Or il est interessant dans certains cas et notamment pour reduire 
les couts d'utiliser des etiquettes dont I'epaisseur est de I'ordre de 10 a 
35 40 microns. 
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L'objectif de Tinvention est done de proposer un procede et un 
dispositif de fabrication automatise d*emballages ou recipients integrant 
une etiquette, qui soient ameliores. 

Un objectif primordial poursuivi par Tinvention est de proposer 
5 de tels procedes et les dispositifs de mise en oeuvre correspondants qui 
permettent d*assurer des temps de cycle de fabrication d*emballages les 
plus courts possible ; en effet la duree d'injection (qui peut varier de 
quelques secondes a quelques minutes selon les dimensions de 
Temballage notamment) est penalisee par le (c'est-a-dire augmentee du) 
10 temps de transfert de I'etiquette dans le moule, qui lors de Tutilisation 
d'un mandrin peut etre superieur a 5 secondes. 

De ce point de vue notamment, les systemes de transfert 
d'etiquettes du magasin au moule qui utilisent des organes tels que 
mandrins ou pinces, outre le fait qu*ils conduisent a des realisations 
15 mecaniques complexes et couteuses (qui doivent au surplus etre adaptees 
a la geometrie de chaque etiquette et done etre interchangeables pour 
pouvoir permettre la fabrication de plusieurs formes ou tailles de 
recipients differents), augmente le temps de cycle et ralentit le rythme 
de fabrication. 

20 Les dispositifs de transfert qui comportent des moyens 

electrostatiques de maintien de Tetiquette sur un mandrin par exemple 
ont rinconvenient, du fait de I'utilisation de tensions electriques pour 
faire adherer les etiquettes par effet electrostatique sur les parties 
receptrices des moyens de transfert, d*entrainer des perturbations 

25 electromagnetiques sur le fonctionnement du dispositif, et sont en outre 
incompatibles avec des films de faible epaisseur. 

En outre, les dispositifs connus de transfert ne permettent pas ou 
sont inadaptes au positionnement des bords libres de I'etiquette en vis- 
a-vis de fagon precise, c'est-a-dire bord a bord, et ce qui entraine un 

30 desagrement tant esthetique que du point de vue de la fragilite du 
recipient obtenu. 

Les problemes sus cites sont encore accrus lorsque I'on souhaite 
utiliser les moules a plusieurs empreintes ; en effet I'utilisation de tels 
moules provoque des contraintes de conception (et d'utilisation) 

35 supplementaires du fait de I'encombrement reduit qui est laisse libre 
entre deux empreintes consecutives pour assurer le transfert des 
etiquettes jusque dans le moule, et conduit a concevoir des systemes 
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complexes de transfert, le plus souvent au detriment du temps de 
transfert de I'etiquette du magasin jusqu*a la cavite du moule. 

Conformement a un premier aspect, Tinvention consiste a former 
une etiquette selon sa forme definitive ou bien selon une forme 
5 intermediaire non plane, qui est done tridimensionnelle ou volumique, 
a solidariser, par soudure et/ou par collage de preference, au moins 
deux bords libres de Tetiquette (ou bien deux parties de celle-ci, par 
exemple deux petites zones - dites ponctuelles - de I'etiquette situees au 
voisinage de bords libres de celle-ci), par exemple dans une 

10 configuration bord a bord ou bien avec une zone de recouvrement des 
bords libres, puis a deposer Tetiquette ainsi preformee sur une 
empreinte male (ou poinfon) du moule. 

En d*auires termes I'invention consiste a proposer un procede de 
fabrication par moulage d'un recipient equipe d*une etiquette 

15 d'habillage du recipient qui est roulee avant d'etre introduite dans le 
moule, caracterise en ce que on stabilise I'etiquette a sa forme definitive 
ou bien a une forme (non plane) intermediaire, par exemple a une forme 
roulee en cylindre ou en tronc de cone, en solidarisant (de preference en 
collant ou en soudant) au moins deux parties de Tetiquette entre elles, 

20 puis on engage Tetiquette formee ou preformee (par exemple roulee) 
stabilisee autour d*une empreinte male (ou poin9on) du moule, puis on 
rapproche le poinfon de la matrice, le poinfon servant de support de 
I'etiquette, et on injecte la matiere plastique. 

Grace au fait que I'on depose Tetiquette sur le poinfon et non 

25 dans la matrice, le temps de cycle de fabrication pent etre reduit, pour 
plusieurs raisons, dont les effets peuvent le cas echeant se cumuler : 

- il est d'une part possible de deposer Tetiquette en "temps 
masque" c'est-a-dire simultanement a Toperation de retrait de la matrice 
du recipient fabrique lors d*un cycle de fabrication precedent ; 

30 - il est d'autre part possible de n'engager que partiellement 

I'etiquette (autour du poinfon) a Taide d*un premier organe de 
transfert, et de poursuivre Toperation d'engagement par un deuxieme 
organe de transfert ; cette operation d'engagement final peut consister 
en un simple mouvement lineaire de translation d'une butee, selon I'axe 

35 longitudinal (de revolution pour un poinjon tronconique) du poin^on, 
pour pousser I'etiquette selon cet axe ; cette operation ne necessite done 
pas d'activer, ni de desactiver des moyens mecaniques, pneumatiques ou 
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electrostatiques de prehension de Tetiquette par Torgane de transfert 
et/ou de maintien de Tetiquette sur le poingon ; en outre, le retour 
(selon un axe de retour) des organes de transfert pour aller saisir une 
nouvelle etiquette preformee, ne necessite pas de mouvement~ de 
5 degagement des organes par rapport au poin^on selon un axe different 
de Taxe de retour ; 

- Ce gain de temps ainsi qu'un positionnement precis de 
I'etiquette sur le poinfon sont en outre favorises par le fait que 
Tetiquette preformee est plus raide, selon au moins une direction de 

10 Tespace, et done moins sujette a des deformations, que le feuillet a plat 
formant I'ebauche d'etiquette, c*est-a-dire Tetiquette non preformee et 
non solidarisee ; grace a cette raideur "intrinseque" de I'etiquette 
formee, qui est plus elevee que la raideur du feuillet d'etiquette a plat 
(non solidarisee), il deviant possible d'utiliser des etiquettes de plus 

15 faible epaisseur. 

Grace au fait que Ton peut se passer de moyen electrostatique de 
maintien de Tetiquette sur le noyau (poin^on), il est possible de deposer 
I'etiquette preformee sur des empreintes males tres rapprochees Tune de 
I'autre d*un moule multi empreintes : cette possihilite. est egalement 

20 favorisee par le fait que I'etiquette preformee est de dimension plus 
reduite (selon au moins une direction de Tespace) que I'ebauche 
d'etiquette "a plat" ; 

En effet, dans le cas de moules multi-empreintes I'espace libre 
entre deux empreintes juxtaposees et/ou le pas d'ecartement entre les 

25 empreintes, est generalement inferieur aux dimensions a plat de 
I'etiquette ; dans ce cas notamment, I'utilisation de forces 
electrostatiques pour "enrouler'* I'etiquette presentee "a plat", autour 
du poin9on n'est pas envisageable. 

Selon des modes preferentiels de realisation de Tinventio/i : 

30 - on deforme et/ou on plie I'etiquette preformee de maniere a 

Tecraser pour la mettre a plat et a la stocker ainsi ecrasee ; on deforme 
ensuite a nouveau et/ou on ouvre ou bien on expanse, par exemple par 
soufflage, I'etiquette prealablement formee et ecrasee, pour lui redonner 
une forme proche de sa forme definitive qui lui a ete initialement 

35 donnee, et la transferer ainsi reformee dans le moule, en la deposant sur 
le poinfon ; 
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- en d'autres termes, on stocke a plat et/ou en pile Tetiquette 
prealablement roulee (ou formee) et solidarisee (par au moins deux 
zones ou bords) et aplatie, dans un magasin, puis on extrait Tetiquette 
du magasin, puis on fait passer Tetiquette de la configuration 

5 (ou forme) roulee et aplatie a une configuration roulee et non aplatie, 
de preference en I'expansant par soufflage ; 

- pour transferer I'etiquette dans le moule, on depose ou on 
engage, de preference en partie seulement, I'etiquette preformee (roulee 
expansee) autour d*un poinfon ou noyau du moule, et on effectue la 

10 mise en place finale de Tetiquette autour du poinjon par un organe de 
poussee (tel qu'un verin) qui est mobile par rapport a Torgane de 
transfert (tel qu'un verin) ; ceci permet de diminuer le temps du cycle 
total de fabrication du recipient en provocant un deplacement de retour 
de Torgane (ou des organes) de transfert vers le magasin de preference 

15 selon une seule direction (ou axe) de retour puisqu'un degagement de 
Torgane de poussee n'est pas necessaire ; 

- lors de Toperation de formage ou roulage de I'etiquette prealable 
au stockage a plat de celle-ci, on colle ou on soude 2 bords libres de 
I'etiquette Tun a Tautre, avec un recouvrement desdits 2 bords libres ou 

20 bien sans recouvrement, c'est-a-dire bord a bord, 

- on utilise des etiquettes en papier, en polypropylene, en 
polyethylene, en PVC ou ABS d'epaisseur inferieure ou egale a 80 
microns, par exemple inferieure ou egale 50 microns ; 

- le temps total de transfert de I'etiquette d'une position d'attente 
25 a I'exterieur du moule jusqu'a la position de mise en place sur le 

poinfon, incluant le temps de retour, peut etre inferieur ou egal a 5 
secondes, de preference inferieur ou egal a 3 secondes, par exemple de 
I'ordre de 1 a 2 secondes. 

Selon un ~ autre aspect, I'invention consiste a proposer un 

30 dispositif de fabrication par moulage d'un recipient et d'insertion d'une 
etiquette d'habillage dans le moule, caracterise en ce qu'il comporte un 
moyen de transfert et/ou de depot sur une empreinte male du moule, 
d'une etiquette preformee dont 2 zones (ou bords) ont ete 
prealablement solidarises I'un a I'autre. 

35 Selon des modes preferentiels de realisation, le dispositif 

comporte: 
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- un moyen ou magasin de stockage a plat et/ ou en pile 
d'etiquettes roulees, formees et aplaties ou ecrasees, et/ou 

- un moyen de remise en forme de preference par expansion d'une 
etiquette d*un etat (ou forme) roule et aplati jusqu'a un etat (ou forme) 

5 roule et non aplati, et/ou 

- un moyen d'expansion de I'etiquette roulee aplatie par soufflage, 
qui comporte de preference plusieurs buses d'orientation differentes ; 

alternativement, I'expansion peut etre obtenue par le 
deploiement (radial) d*une structure mecanique articulee, qui repousse 
10 par I'interieur les parois laterales de Tetiquette ; 

- le dispositif peut comporter en outre au moins un moyen, tel 
qu*une ventouse, de prehension pneumatique d'une etiquette par 
contact sur une face externe de Tetiquette formee expansee ; 

le dispositif peut comporter un moyen de transfert du magasin au 
15 moule et de pose sur le poinfon, de Tetiquette extraite du magasin et 
expansee, et de preference le dispositif comporte un moyen distinct de 
poussee de Tetiquette prealablement partiellement engagee autour du 
poinfon ; 

le dispositif peut comporter un magasin de stockage en pile 
20 equipe d*un moyen permettant Tintroduction d'etiquettes 

(prealablement formees solidarisees et pliees) en partie superieure de la 

pile ; le magasin peut etre equipe d*un moyen situe en partie inferieure 

de la pile et permettant I'extraction (de preference une a une), des 

etiquettes formees solidarisees et pliees ; 
25 les moyens de transfert de I'etiquette expansee peuvent comporter 

plusieurs moyens de prehension par contact sur la face externe de 

I'etiquette, tels que des ventouses. 

Les avantages procures par Tinvention seront mieux compris au 

travers de la description suivante qui se refere aux dessins annexes qui 
30 illustrent sans aucun caractere limitatif des modes preferentiel de mise 

en oeuvre de Tinvention. 

La figure 1 illustre en vue a plat un morceau de feuillet destine a 

constituer une etiquette de forme tronconique telle que celle 

representee figure 2 a 4 particulierement. 
35 La figure 2 illustre en vue en perspective schematique I'etiquette 

formee en forme de manchon tronconique. 
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Les figures 3 et 4 illustrent respectivement en vue de profil et en 
vue de dessus une etiquette conforme a celle de la figure 2 
posterieurement a Toperation de solidarisation de ses bords libres et 
d*ecrasement. 

5 La figure 3 est une vue selon III - III de la figure 4 

La figure 5 illustre en vue en coupe par un plan longitudinal un 
recipient tronconique muni d*un fond et equipe sur sa face externe 
d*une etiquette epousant la forme tronconique de ses parois laterales. 

Les figures 6 a 9 illustrent schematiquement, en vue laterale, les 
10 etapes successives d'extraction d'une etiquette formee et pliee d*un 
magasin contenant une pile d'etiquettes identiques. 

Les figures 10 a 16 illustrent des operations successives 
d'expansion d*une etiquette formee, solidarisee, pliee permettant de lui 
redonner sa forme initiale et/ou definitive ; les figures 11, 14 et 16 sont 
15 des vues selon XI, XIV, XVI, des vues 10, 13 et 15 respectivement. 

Les figures 17 a 20 illustrent schematiquement en vue laterale une 
partie des moyens de transfert d'etiquettes expansees dans un dispositif 
de fabrication de recipient conforme a Tinvention permettant 
Tengagement d'une etiquette expansee autour du noyau d'un moule. 
20 Par reference aux figures 1 et 4 particulierement, I'etiquette 

formee lb de forme tronconique selon un axe 6 de revolution, est 
obrenue a partir d'un feuillet la decoupe selon deux bords 2 et 4 en arc 
de cercle et selon deux bords 3 et 5 rectilignes symetriques par rapport 
a un axe 9 sur lequel peuvent etre places les centres des arcs de cercle 
25 selon lesquels sont traces les bords 2 et 4 ; le feuillet la deplie ou a plat 
de la figure 1 a ainsi une forme de quadrilatere curviligne dote d'un axe 
de symetrie 9. 

Par reference a la figure 2 particulierement, une partie au moins 
3a (respectivement 5a) des bords rectilignes 3 et 5 libres du feuillet la 

30 formaat Tebauche d'etiquette representee figure 1, peuvent etre 
solidarisees entre elles par collage ou soudage (dans le cas ou le feuillet 
est en matiere plastique particulierement), afirr de solidariser les bords 
libres 3 et 5, dans une configuration bord a bord par exemple ; le 
rapprochement des bords 3 et 5 du feuillet resulte du roulage de 

35 Tebauche d'etiquette representee figure 1 jusqu'a obtenir un manchon 
lb ou etiquette formee representee figure 2, de forme tronconique d*axe 
6 sur lequel les lignes 7 et 8 representees en pointillees sur la figure 1 
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constituent des generatrices de Tetiquette formee tronconique lb ; les 
generatrices 7,8 peuvent etre les lignes de pliage selon laquelle 
Tetiquette lb formee peut etre ecrasee pour obtenir I'etiquette Ic 
(representee figure 3 et 4) apres application d*un effort d'ecrasement de 
part et d'autre de I'etiquette selon les fleches 10 ; il en resulte que dans 
cet etat d'etiquette solidarisee, formee et ecrasee ou pliee, I'etiquette Ic 
est essentiellement constituee de deux parties identiques Id et le en 
regard Tune de Tautre, chaque partie ayant a plat la forme representee 
figure 4. 

Par reference a la figure 5, I'etiquette dans sa forme representee 
figure 2, qui est sensiblement sa forme definitive, est destinee a equiper 
la face externe des parois laterales 131 d'un recipient 13 de forme 
tronconique d'axe 12 de revolution qui peut etre equipe d'un fond 132, 
les parois laterales 131 se prolongeant a proximite du fond 132 par des 
ailettes 133 formant un pied, seule la partie superieure (situee au dessus 
du fond 132) du recipient 13 etant destine a recevoir le produit pour 
lequel est prevu cet emballage. Comme illustre sur cette figure 5, le 
bord inferieur 4 de I'etiquette lb peut dans la configuration representee 
en: tracirs pleins s'etendre au-dessus du pied 133 de Temballage 13, ou 
bfen dans la configuration representee en traits pointilles s'etendre 
jusqu'au pied 133 de Temballage. 

Par reference aux figures 6 a 9, un magasin de stockage 
d'etiquettes prealablement formees, solidarisees et pliees qui sont 
reperees 100, 103, 104, est constitue de parois laterales 14 de preference 
verticale, d*une paroi de fond 15, par exemple horizontale et fixe, et 
d'une paroi 16 superieure, par exemple pourvue d'un lest, qui est 
montee coulissante, de preference verticalement, grace a la presence 
d'un guide 17 de coulissement, ceci afin de deplacer vers le bas (au fur 
et a mesure de Textraction par la partie basse du magasin de^ stockage 
des etiquettes pliees qu'il contient) la pile d'etiquettes 100,104 restant 
dans celui-ci. 

Comme illustre sur ces figures, qui decrivent des operations 
successives d'extraction du magasin de I'etiquette 103 forme, pliee, 
situee en partie inferieure de la pile d*etiquettes 100 contenues dans le 
magasin, une premiere etape representee figure 6, consiste en un 
positionnement en regard d'une ouverture 18 prevue dans la paroi 15 de 
fond du magasin, d*une ventouse 19 montee a I'extremite de la tige (ou 
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du piston) 20 d'un verin 21 de prehension ; ce verin 21 est monte 
mobile a I'extremite de la tige (ou piston) 22 d'un deuxieme verin 23 
permettant de deplacer le verin 21 en translation horizontale selon la 
fleche 27. 

5 Dans Toperation representee figure 7, le verin 21 est actionne de 

sorte que la ventouse 19 se deplace en translation verticale ascendance 
selon la fleche 24 jusqu'a venir au contact de la face inferieure da 
Tetiquette formee, pliee, reperee 103, qui est situee a la base de la pile 
d'etiquettes contenues dans le magasin, et ceci au travers de Touverture 

10 18 prevue dans la paroi de fond 15 du magasin. 

Dans Toperation representee schematiquement figure 8, un 
mouvement inverse suivant la fleche 25 de la ventouse 19 a laquelle 
adhere Tetiquette 103 situee en partie inferieure de la pile, provoque un 
commencement d'extraction de Tetiquette 103 hors du magasin ; cette 

15 extraction est poursuivie par un mouvement de deplacement horizontal 
suivant la fleche 26 de la tige 22 supportant le verin 21 jusqu'a 
extraction totale de Tetiquette 103 formee, pliee. 

Cette etiquette peut alors subir les operations schematiquement 
representees aux figures 10 a 16 qui lui sont appliquees successivement 

20 pour lui permettre de retrouver par expansion une fornie proche de sa 
forme d'origine (c'est-a-dire avant son pliage) et qui correspond a une 
forme proche de sa forme definitive Iorsqu*elle equipe I'emballage, 
laquelle forme lui permettra ensuite d'etre introduite dans moule par 
engagement autour du poinfon comme represente aux figures 17 a 20. 

25 Par reference aux figures 10 a 16, le dispositif conforme a 

I'invention peut comporter des moyens de deploiement ou expansion 
d'une etiquette prealablement formee, solidarisee et pliee, de son etat 
plie ou ecrase jusqu'a un etat deplie, prealablement a son depot sur le 
noyau du moule.- 

30 Par reference aux figures 10 et 11 particulierement, ces moyens 

permettant le deploiement ou depliement de I'etiquette peuvent 
comporter essentiellejnent un premier verin 30 susceptible de deplacer 
selon un axe vertical et par Tintermediaire d'une tige 32, une ou 
plusieurs ventouses 33 et 34 solidaires de la tige 32 ; en outre des 

35 ventouses 31 sont rendues solidaires du corps du verin 30 par deux tiges 
ou bras 37 dont la partie inferieure est incurvee symetriquement et en 
fonction de la forme a donner a I'etiquette ; I'etiquette est presentee au 
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poste de deploiement sous sa forme pliee reperee Ic par le verin 21 
(precedemment decrit par reference aux figures precedentes) qui est 
equipe d'une ventouse 19 a laquelle adhere Tetiquette pliee Ic par sa 
face inferieure. 

Le dispositif comporte en outre des moyens de soufflage 35 de 
preference equipes de plusieurs buses 35a par exemple regulierement 
reparties et aptes a provoquer de jets d'air radiaux comme illustre fig^iue 
16 particulierement, le long d'un axe suivant lequel le moyen de 
soufflage 35 peut etre deplace grace a un verin 36, lequel axe correspond 
a I'axe longitudinal 6 de I'etiquette a I'etat deploye. 

Par reference aux figures 10 et 11, lorsque I'etiquette est presentee 
devant le poste de deploiement par un mouvement de translation 
suivant la fleche 26 imprimee par le verin 21 de transfert, I'etiquette est 
ainsi presentee en regard des moyens de ventouses 31, 33, 34 ; dans une 
premiere etape correspondant a la figure 12, les ventouses 33 et 34 
solidaires de la tige 32 sont deplacees suivant un mouvement de 
translation verticale descendant 38 par le verin 30 jusqu'a venir au 
contact de la face superieure Id de I'etiquette a Tetat ecrase Ic. 

Dans I'etape suivajite representee figures 13 et 14, les ventouses 
33 et 34 etant rendues solidaires par aspiration de la face superieure de 
I'etiquette, sont mues selon un mouvement de retour de la tige 32, c'est- 
a-dire un mouvement 39 vertical ascendant par le verin 30, et les 
ventouses 31 laterales sont activees pour favoriser Tadherence a celle-ci 
des parois laterales de I'etiquette lb qui tend a se deployer sous I'effet 
de I'effort de traction exercee par les ventouses 34 et 33, les parois de 
Tetiquette pouvant venir au contact des portions 37 de bras incurve 
servant de support aux ventouses 31 laterales ; dans cette etape, la 
ventouse 19 equipant le verin 21 est desactivee afin de lacher la zone 
d'etiquette a laquelle elle adherait precedemment. 

Dans Tetape suivante correspondant a la representation des 
figures 15 et 16, les n:ioyens de soufflage 35 equipes de buses de 
soufflage d'air 35a sont deplaces suivant la fleche 50 et selon un 
mouvement par exemple horizontal de translation par le verin 36, pour 
venir se positionner sensiblement selon Taxe 6 longitudinal de 
I'etiquette en partie au moins deployee lb, a I'interieur de celle-ci, pour 
souffler les jets d'air par les orifice 35a et favoriser ou parfaire ainsi le 
deploiement de Tetiquette, pour que celle-ci reprenne sa forme initiale 
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et/ou definitive, particulierement sa forme tronconique ou cylindrique 
d*axe longitudinal 6. 

Par reference aux figures 17 a 20, les moyens de transfert 
conforme a Tinvention sont destines a permettre de positionner et 
5 d'engager autour d'une empreinte male 91 d'une partie d*un moule 93 
formant un poinfon, Tetiquette formee lb ; dans le mode de realisation 
schematique illustre sur ces figures, Tempreinte male 91 est de forme 
tronconique de surface exterieure 92 ayant pour axe de revolution un 
axe 90, et est terminee par une face avant 94 perpendiculaire a Taxe 90 ; 

10 dans la configuration representee a la figure 17, Tetiquette deployee lb 
est amenee en regard de Tempreinte male 91 du moule 93, c'est-a-dire de 
sorte que son axe longitudinal 6 soit sensiblement dans le prolongement 
de Taxe longitudinal 90 de Tempreinte male 91, son extremite 
longitudinale la plus grande Ig etant placee au voisinage de la face avant 

15 ou extremite longitudinale 94 de Tempreinte male 91. 

Le dispositif de transfert comporte un premier verin 43 
susceptible de deplacer parallelement aux axes 6,90, deux verins 40 et 44 
par Tintermediaire d'un element formant une tige ou piston 43a ; le 
verin 40 est susceptible de deplacer selon un axe vertical des ventouses 

20 41 et 42 qui sont solidaires de la tige 40a du verin 40 : cela permet le 
deplacement des ventouses 41, 42 selon un mouvement radial par 
reference aux axes longitudinaux 6,90 ; le verin 44 est susceptible de 
deplacer une butee 45 rendue solidaire de la tige 44a du verin 44, selon 
un mouvement de translation parallele aux axes 6,90. 

25 Dans une premiere etape de transfert, les moyens de transfert 

representes figure 17 supportant I'etiquette lb formee, solidarisee, 
deployee sont deplaces par des moyens traditionnels non representes de 
sorte que I'etiquette lb soutenue par les ventouses 41, 42 solidaires de la 
tige 40a, soit placee dans le prolongement, (en face) de I'empreinte male 

30 91 sur laquelle elle doit etre deposee. 

Dans I'etape suivante correspondant a la figure 18, le verin 43 est 
active pour provoquer un deplacement suivant la fleche 46 des verins 
40, 44 et correlativement de Tetiquette lb tenue par les ventouses 41, 
42, c*est-a-dire un deplacement axial selon Taxe commun 6,90 de 

35 I'etiquette et de Tempreinte male 91 du poinfon, jusqu'a un engagement 
partiel au moins de I'etiquette autour du poin^on comme represente sur 
cette figure. 
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A I'etape suivante correspondant a la figure 19, les ventouses 41 
et 42 sont desactivees et sont retractees radialement selon la fleche 47 
sous I'effet du verin 40, tandis que Tetiquette lb est engagee plus 
completement autour de rempreinte male 91 du noyau par acticrn du 
5 verin 44 deplafant selon la fleche 48 la butee 45, par contact (et appuie) 
de celle-ci avec Textremite longitudinale arriere If de Tetiquette lb. 

Dans I'etape finale de degagement illustree figure 20, I'etiquette 
lb deployee etant deposee et complement engagee sur Tempreinte male 
91, les moyens de transfert 43, 40, 44 particulierement sont degages 
10 selon la fleche 49 jusqu'a une position dans laquelle ils peuvent etre 
deplaces pour aller saisir une nouvelle etiquette. 

Bien qu*il soit preferable de stocker Tetiquette sous la forme 
ecrasee (pliee) illustree figures 3 et 4, il peut dans certains cas etre 
envisage de stocker des etiquettes tronconiques sous leur forme dite 
15 definitive (c'est-a-dire deployee) illustree figure 2. 
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REVENDICATIONS 

1. Procede de fabrication par moulage d*un recipient (13) 
equipe d'une etiquette (lb) d'habillage qui est introduite dans le moule 
(93) avant injection, caracterise en ce qu'on forme I'etiquette .et on 

5 solidarise au moins deux bords de Tetiquette , puis on depose I'etiquette 
formee sur une empreinte male (91) du moule. 

2. Procede suivant la revendication 1 dans lequel : 

- on stocke a piat et/ou en pile Tetiquette (Ic, 100,103, 104) 
prealablement roulee ou formee, solidarisee et aplatie, dans un magasin, 

10 puis 

- on extrait Tetiquette du magasin, puis 

- on fait passer Tetiquette de la configuration aplatie (Ic) a une 
configuration non aplatie (lb), 

- et pour transferer Tetiquette dans le moule, on engage, de 
15 preference en partie seulement, Tetiquette formee (lb) et expansee 

autour d'un poinfon du moule, puis on effectue la mise en place finale 
de Tetiquette autour du poinfon par un organe (45) de poussee. 

3. Procede selon Tune quelconque des revendications 1 ou 2 
dans lequel, lors de Toperation de formage ou roulage de I'etiquette, on 

20 colle ou on soude deux zones ou parties de bords (3,5) libres de 
I'etiquette Tune a I'autre, avec un recouvrement desdits deux bords 
libres ou bien sans recouvrement. 

4. Procede selon I'une quelconque des revendications 1 a 3 
dans lequel on utilise des etiquettes en papier ou en polypropylene 

25 d'epaisseur inferieure ou egale a 80 microns, par exemple inferieure ou 
egale 50 microns. 

5. Dispositif de fabrication par moulage d'un recipient (13) et 
d'insertion d'une etiquette d'habillage dans le moule (93), caracterise en 
ce qu'il comporte un moyen (40,43,44) de transfert et de depot sur une 

30 empreinte male (91) du moule, d'une etiquette preformee (lb) dont deux 
zones ou bords ont ete prealablement solidarises I'un a I'autre. 

6. Dispositif selon la revendication 5 qui comporte en outre : 

- un moyen ou magasin (14,15,16) de stockage a piat et/ou en pile 
d'etiquettes roulees, formees et aplaties ou ecrasees, 

35 - un moyen de remise en forme de preference par expansion, 

d'une etiquette d'un etat (Ic) forme et aplati jusqu'a un etat (lb) forme 
et non aplati. 
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7. Dispositif selon la revendication 5 ou 6 qui comporte un 
moyen (35) d'expansion de Tetiquette roulee aplatie par soufflage, qui 
comporte de preference plusieurs buses (35a) d*orientation differentes, 
et le dispositif comporte en outre de preference au moins un nroyen 

5 mobile de prehension pneumatique, tel qu'une ventouse, d'une etiquette 
par contact sur une face externe de Tetiquette formee expansee. 

8. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 5 a 7 
qui comporte un moyen de transfert et d*engagement partiel sur le 
poinfon de Tetiquette extraite du magasin et expansee, et le dispositif 

10 comporte un moyen (45) de poussee de I'etiquette prealablement 
partiellement engagee autour du poinfon (91,93), 

9. Dispositif selon Tune quelconque des revendications 5 a 8 
qui comporte un magasin de stockage en pile equipe d'un moyen (16) 
permettant I'introduction d'etiquettes prealablement formees, 

15 solidarisees et pliees, en partie superieure de la pile, et qui est equipe 
d*un moyen (15,18,19,21) permettant Textraction de preference une a 
une, des etiquettes formees solidarisees et pliees, qui est situe en partie 
inferieure de la pile. 

10. Dispositif selon l*une quelconque des revendications 5 a 9, 
20 dans lequel les moyens de transfert de I'etiquette formee expansee 

comportent plusieurs moyens mobiles, tels que des ventouses 
(19,31,33,34,41,42), de prehension par contact sur la face externe de 
I'etiquette. 
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